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[Patentanmeldung] 

MAN Roland Druckmaschinen AG 
Miihlheinaer StraBe 341 
63075 Offenbach 

[Bezeichnung der Erfindung] 
Verfahren zur Herstellung von RFID Etiketten 



MR01354.doc / 38400 Byte / 11.02.04 15:51:27 



2/17 
[Beschreibung] 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von RFID 
Etiketten gemafl dem Oberbegriff von Anspruch 1 bzw. 12 

[Stand der Technik] 

Die Erf indung beschreibt verschiedene Verfahren zur Herstel- 
lung von RFID (Radio Frequency Identification) Etiketten, 
auch Smart Labels genannt . Basis der intelligenten Etiketten 
(RFID, Smart .Labels) ist die sogenannte Transponder Technolo- 
gie. Ihr grower Vorteil liegt in der Fun kverb indung zwischen 
dem Etikett und einem Lesegerat. Das kann den maschinellen 
Datenerf assungsvorgang extrem beschleunigen, weil die Lesege- 
rate keine optische Verbindung zu den Etiketten mehr brau- 
chen. Damit kann z.B. der Inhalt einer Schachtel oder einer 
ganzen Palette fehlerfrei erfasst werden. Auch konnen in den 
intelligenten Etiketten Sicherheitscodes hinterlegt werden, 
wodurch Packungsf alschungen (z.B. Pharmaindustrie) oder 
Diebstahle eindeutig identif iziert werden konnen. 

Ein System zur drahtlosen Identif ikation besteht aus zwei 
Komponenten: Den RFID Etiketten (Smart Labels) , die an den 
Waren angebracht werden und dem Schreib- / Lesegerat mit dem 
Daten aus dem Etikett ausgelesen oder ubertragen werden 
konnen. Die Transponder speichern je nach Ausfuhrung einfache 
Identif ikat ionsnummer bis zu komplexen Daten (z.B. Verf alls- 
datum, Herstellungsort und -tag, Verkauf spreise etc.). Auch 
konnen Meftdaten gespeichert werden. Die Transponder bestehen 
meist aus einer integrierten Schaltung, einer Antenne und 
weiteren passiven Komponenten. In der Art der Energieversor- 
gung wird zwischen aktive und passive Transponder unterschie- 
den. Besitzt das Etikett eine Energieversorgung, z.B. in Form 
einer Batterie, so spricht man von einem aktiven System. Als 
passive wird ein Transponder bezeichnet, wenn er iiber ein 
externes, magnetisches oder elektrisch.es , Feld mit Energie 

MR01354.doc / 38400 Byte / 11.02.04 15:51:27 



3/17 

versorgt wird. 

Der Transponder IC, der mit der Antenne des mobilen Datentra- 
gers verbunden ist, iibernimmt das Senden / Empfangen der 
5 Daten. Bei passiven RFID Transpondern ist in der Regel die 
gesamte Intelligenz und Funktionalitat in diesem Schaltkreis 
integriert . 

Einige Typen enthalten daruber hinaus einen On- Chip Resonanz 
Kondensator fur den Schwingkreis , so dass aulier einer An ten - 
.XD.- nenspule keine weiteren externen Komponenten erforderlich 

sind. Der oder die benotigten Kondensatoren konnen auch durch 
drucktechnische Verfahren erzeugt werden . Klassische und 
bekannte Verfahren fur die Herstellung der RFID Etiketten 
sind die Lamination einer beschichten Folie auf das Etikett, 
15 das Drucken der Antenne mittels Siebdruckverf ahren oder die 
Herstellung mittels Tintenstrahlverf ahren . 

Warensicherungsetiketten, wie die beschriebenen RFID- 
Etiketten werden direkt an Waren, an deren Verpackung oder an 
20 der Umverpackung fur den Warentransport angebracht. Sie 

befinden sich also in aller Regel an der Auftenseite einer 
Verpackung und konnen durch mechanische Belastung geschadigt 
werden. Die Beschadigung soil weitestgehend vermieden werden. 
Dieser Vorgang soli sich auf die Produktion und auch auf die 
25 spatere Transporttatigkeit der Ware beziehen. 

[Aufgabe der Erfindung] 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die benotigten 
Telle in einfacher Weise auf das Etikett zu bringen und 
3 0 vorzugsweise den Chip und ggf . auch die Antenne auch gegen 
mechanische Beschadigungen zu schiitzen. 



Gelost wird diese Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale 
von Anspruch 1 bzw. 12 in Verbindung mit Anspruch 25. Weiter- 
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bildungen der Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen 
Unteranspr lichen . 

[Beispiele] 

Erf indungsgemafi ist vorgesehen, dass zumindestens Teile der 
fur die Funktion benotigten Antenne und/oder des Schwingkrei- 
ses im Offsetdruck auf dem Bedruckstoff appliziert werden 
bzw. dass zumindest ein Teil der fur die Funktion benotigten 
Antenne und des Schwingkreises direkt oder indirekt mit einer 
Hochdruckplatte appliziert wird. Nach dem Druck muss dann nur 
noch der Chip, der meist ungehaust ist, durch ein Klebe- oder 
Lotverfahren aufgebracht werden. Daher ist es als besonders 
vorteilhaft anzusehen, wenn der Bereich in dem der Chip 
angebracht werden soil, nach dem Druck und vor der Applikati- 
on des Chips durch einen verformenden Vorgang abgesenkt wir. 
Damit kann Absenkung des Chips und auch eine Fuhrungsf unktion 
beim Applizieren erreicht werden. Es kann auch nachtraglich 
der gesamte Bereich des Etiketts abgesenkt werden. 

Beim Design der Antenne sind folgende GroJien von Interesse: 
Die Induktivitat , die Spulenf lache, der ohmsche Widerstand 
und die Koppelkapazitat zwischen den Windungen. Abweichungen 
von den Kennwerten konnen dazu fuhren, dass der Kontakt 
zwischen dem Lese- / Schreibgerat und dem Transponder nicht 
zustande kommt . Die Resonanzf requenz muss mit einer hohen 
Giite erreicht werden, so dass hochste Anspriiche an die Druck- 
qualitat gestellt werden. 

Nach der Erfindung wird eine Metallfarbe oder leitfahige 
Paste iiber eine wasserlos Offsetplatte oder eine Nassoffset- 
platte uber das Gummituch auf den Bedruckstoff innerhalb 
einer Bogen- oder Rollenof f setdruckmaschine libertragen wird. 
Die gedruckten Linien bilden die Antenne und gegebenenf alls 
dem gesamten Schwingkreis , der Chip wird spater erforderli- 
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chenfalls aufgelotet oder aufgeklebt. Der Bedruckstof f , auf 
den die Bestandteile des Schwingkreises aufgedruckt werden, 
kann ein Faserstoff (Papier, Vlies u.a.), ein Gewebe aus 
Natur- oder Kunstfasern oder eine Kunststof f f olie sein. 

Ein wegschlagender Bedruckstof f , z.B. wenn es sich bei diesem 
um ein Papier oder einen anderen Faserstoff handelt, kann 
vorbehandelt sein, um ein Wegschlagen der leitfahigen Druck- 
farbe oder Paste zu vermeiden. Die Vorbehandlung kann ein 
"Dackauf trag oder eine Auftrag einer Vordruckf arbe iiber ein 
Flexodruckwerk oder ein Of f setdruckwerk sein. Moglich ist 
auch, dass auf den Etikettenriicken eine Folie kaschiert ist 
oder das Etikett auf den Riicken schon durch den Hersteller 
vorbehandelt ist. Bei einem sehr starken Wegschlagen der 
Druckfarbe in den Bedruckstoff kann es zu einer Veranderung 
der Induktivitat durch die dritte Ebene kommen. Der Auftrag 
mittels Druckplatte fur den Wasserlosen Druck wird gegeniiber 
dem Nassoffset bevor zugt , da das im Nassoffset benotigte 
Feuchtmittel zu einem Korrodieren der Farbe fiihren kann und 
auch die Prazision des Druckes hoher ist. Auch konnen im 
wasserlosen Offset hohere Auflosungen bzw. feinere Lini- 
enstarken gedruckt werden. 

Ein Kondensator , der fur die Herstellung eines Schwingkreises 
benotigt wird, kann erzeugt werden, dass zwei Linien eng 
nebeneinander gedruckt werden, die an den Enden der kiirzeren 
Linie wieder miteinander verbunden sind. Alternativ kann 
zuerst die Grundlinie gedruckt werden, dann wird ein isolie- 
render Stoff daruber gedruckt und in einem dritten Druckwerk 
dann die Gegenlinie aufgedruckt. Der Kondensator kann auch in 
den Chip integriert sein. Andere Schaltkreiselemente konnen 
auch gedruckt werden, z.B. Widerstande durch eine Verjiingung 
der Linienstarke. 
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Theoretisch konnte die Kondensatorlinien auf beide Seite des 
Bedruckstoff gegeniiberliegend aufgedruckt werden. Dazu miisste 
der Bedruckstoff vorher perforiert werden, dass eine Verbin- 
dung zwischen zwei gegeniiberliegenden Linien beim Farbauftrag 
5 entsteht. 

Abschliefiend kann die Antenne und der Schwingkreis mit einem 
Schutzlack uberzogen werden, der den Aufdruck gegen mechani- 
sche, chemische oder oxidative Beschadigungen schiitzt. Alter- 
10 nativ dazu. kann eine Schutzfolie aufgezogen werden. 

In einem zweiten Verfahren wird ein Klebstoff uber ein Druck- 
werk vorgedruckt , der mit dem Klebstoff bedruckte Bogen mit 
einer Transf erf olie in Kontakt gebracht, die mit einem metal - 
15 lischen oder anderen leitfahigen Stoff beschichtet ist. An 
den Stellen mit dem auf gebrachten Klebstoff lost sich der 
leitfahige Stoff von der Tragerfolie und wird auf den Be- 
druckstoff ubertragen. Dieser bildet dann den Schwingkreis, 
die Antenne oder Bestandteile davon. 

20 

Als drittes Verfahren kommt ein Auftrag der Linien der Anten- 
ne / des Schwingkreises mittels des Flexodruckverf ahrens in 
Betracht. Nachteilig ist jedoch, dass Flexodruckplatte bei 
nicht exakt justierter Beistellung zu Quet schrandern fuhren 
25 konnen . Diese Quet schrander wurden zu einer Veranderung durch 
Kapazitatsanderung zu einer Veranderung der Charakteristik 
des Schwingkreises fuhren. 

Urn die Ware einerseits mittels eines RFID-Etiketts markieren 
3 0 zu konnen und andererseits das RFID-Etikett _ gegen Beschadi- 
gungen zu schiitzen wird folgendes Verfahren vorgeschlagen : 
1. Die Antenne und evtl . weitere Bestandteile des Schwing- 
kreises werden wie oben beschrieben in einem der genann- 
ten Druckverf ahren auf gebracht . Dies kann im Offsetdruck, 

MR01354.doc / 38400 Byte / 11.02.04 15:51:27 



7/17 

durch direkten oder indirekten Hochdruck auf einem ver- 
formbaren Bedruckstoff erfolgen. 

2 . Danach wird in einem Stanzwerk oder Rillwerk, das sich in 
bevorzugter Ausf uhrungsf orm innerhalb der Druckmaschine 
befindet, eine Vertiefung bzw. eine Rillung oder eine 
Pragung in den Bedruckstoff eingebracht. Die entsprechen- 
de Vertiefung soil spater einen stabformigen oder recht- 
eckf ormigen bzw. quadratischen Chip aufnehmen. 

Die Verformung kann auch in einer separaten Stanzmaschine 
wahrend des Ausstanzvorganges oder innerhalb der Falt- 
schachtelklebemaschine vorgenommen werden. 

Die Vertiefung sollte dabei so tief sein, dass die Ober- 
flache des Chips bzw. des den Schwingkreis beinhaltenden 
Bauelementes mit der Bedruckstoff oberflache abschliefit. 
Moglicherweise kann auch die Chipoberf lache etwas tiefer 
liegen als die Bedruckstoff oberflache . 

3. Nach dem Anbringen der Vertiefung wird der Chip bzw. 
Schwingkreis appliziert und durch ein klebendes oder lo- 
tendes Verfahren mit der Leiterbahn bzw. der Antenne ver- 
bunden . 

Die Leiterbahn der Antenne bzw. des Schwingkreises mufi 
insofern elastisch bzw. flexibel sein, dass sie eine Ver- 
formung in der *fiir die Herstellung der Vertiefung beno- 
tigten Grofienordnung mitmacht . Hierbei wird sich die 
Oberflache des Bedruckstoff es auch im Bereich der Antenne 
bzw. Leiterbahn biegen. Dabei darf es nicht zu Rissen in 
den stromf uhrenden Bereichen koramen . Dadurch wiirde sich 
ein hoherer Widerstand einstellen, der die Charakteristik 
der Schaltung unzulassig andern konnte. 

Die Anordnung des RFID-Etiketts mit Antenne und Schwingkreis 
ist aus den Figuren 1 bis 3 zu entnehmen. 
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Es ergeben sich verschiedene Vorteile dieser Verf ahrensweise . 
Ein ungeschutzter oder aber auch ein in einer Htille einge- 
fasster Chip wird besser vor mechanischer Beanspruchung 
5 geschutzt . Verpackungen stehen in ihrer Transportverpackung 
oder im Lagerregal direkt Seite an Seite. Sie konnen daher 
gegeneinander scheuern. Dadurch ist die Gefahr einer mechani- 
schen Beschadigung der Schwingkreise bzw. Chips bzw. Antennen 
gegeben . 

10 Mi.t--.der vertieften Anordnung ist der Schwingkreis bzw. Chip 
bzw, die Antenne gegen derartige raechanische Beschadigung 
geschutzt . 

Ein weiterer Vorteil der Vertiefung ist, dass diese eine 
Positionierhilf e bei der Chipmontage bietet . 

15 

Alternativ konnte der gesamte Schwingkreis inkl. des Chips 
auf dem Bedruckstoff aufgebracht werden. In einem weiteren 
Arbeitsgang kann das gesamte RFID-Etikett durch einen Prage- 
stempel so abgesenkt werden, dass das RFID-Etikett durch 
20 mechanischen Einfluft bzw. Scheuern nicht mehr beschadigt 
werden kann. 
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[ Paten tanspriiche ] 

Verfahren zur Herstellung eines RFID Etiketts unter 
Ve rwendung eines Druckverf ahrens , 
gekennzeichnet dadurch, 

dass zumindest ein Teil der fur die Funktion benotigten 
Antenne und des Schwingkreises durch Bogenof f setdruck auf 
den Bedruckstoff appliziert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet dadurch, 

dass fur den Druck der Leiterbahnen eine leitfahige Paste 
oder Druckfarbe verwendet wird. 

Verfahren nach' Anspruch 1 und 2 , 
gekennzeichnet dadurch , 

dass es sich bei der leitfahigen Druckfarbe um eine Farbe 
mit metallischen Partikel handelt . 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2 , 
gekennze i chne t dadurch , 

dass die leitfahige Farbe Russ oder Kohlefasern beinhal- 
tet . 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2 , 
gekenn z e i chne t dadurch , 

dass der Farbauftrag in einer Bogenof fsetmaschine mit 
Greif ertransport erf olgt . 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2 , 
gekennzeichnet dadurch , 
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dass der Farbauftrag innerhalb einer Rollenof f setmaschine 
erf olgt . 

7. Verfahren nach Anspruch 5, 
5 gekennzeichnet dadurch, 

dass die Bestandteile der Antenne / des Schwingkreis auf 
die Bogenriickseite appliziert werden und der Bogen danach 
in einer Wendeeinrichtung umstiilpt wird. 



10 8. Verfahren nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet dadurch, 

dass nach dem Druck der Bestandteile der Antenne / des 
Schwingkreises ein Schutzlack oder eine Schutzfarbe auf 
getragen wird. 



15 



20 



9 . Verfahren nach Anspruch 8 , 
gekennz e i chne t dadurch , 

dass der Schutzlack oder Schutzfarbe iiber ein Bo- 
genof f setdruckwerk iibertragen wird. 



10. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, dass 
der Schutzlack iiber ein Flexodruckwerk mit Kammerrakel 
und Rasterwalze Iibertragen wird. 



25 11. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet dadurch, dass 

der Schutzlack iiber ein Zweiwalzenf lexodruckwerk appli- 
ziert wird. 

12. Verfahren zur Herstellung eines RFID Etiketts unter 
3 0 Verwendung eines Druckverf ahrens \, 

gekennzeichnet dadurch, 

dass zumindest ein Teil der fur die Funktion benotigten 
Antenne und des Schwingkreises direkt oder indirekt mit 
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einer Hochdruckplatte appliziert wircL 

Verfahren nach Anspruch 12, 
gekennzeich.net dadurch, 

dass die Hochdruckplatte auf einen Plattenzylinder einer 
Bogendruckmaschine oder Rollendruckmaschine aufgespannt 
wird und er Farbiibertrag indirekt liber einen Gummizy Un- 
der auf den Bedruckstoff erf olgt . 

Verfahren nach Anspruch 12, 
gekennz e i chne t dadurch , 

dass die Hochdruckplatte in einer Bogen- oder Rollen- 
druckmaschine im direkten Kontakt mit dem Bedruckstoff 
steht . 

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, 
gekennz e i chne t dadurch , 

dass die Hochdruckplatte in einer Druckmaschine einge- 
setzt wird, die auch Of f setdruckwerke beinhaltet. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 12 , 
gekennz e i chne t dadurch , 

dass es sich bei dem Bedruckstoff urn einen Faserstoff 
handelt . 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 12, 
gekennz e i chne t dadurch , 

dass es sich bei dem Bedruckstoff um eine Folie handelt. 

Verfahren nach Anspruch" 1 ocLerul2„..-._« _ 
gekennzeichnet dadurch, 

dass es sich beim dem Bedruckstoff um eine Gewebe aus Na- 
tur- und / oder Kunstfasern handelt. 
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19. Verfahren nach Anspruch 1 oder 12, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass bei wegschlagenden Bedruckstof f en ein Vorstrich, 
Vorlackierung oder ein Vordruck mit einem Lack oder einer 
5 Vordruckf arbe erfolgt, der die Wegschlageeigenschaf ten 

verringert . 



20. Verfahren nach Anspruch 19, 
gekennzeichnet dadurch, 

10 dass der Vorstrich, die Vorlackierung oder der Vordruck 

mittels eines direkten Hochdruckwerkes erf olgt . 

21. Verfahren nach Anspruch 19, 
gekennze ichnet dadurch , 

15 dass der Vorstrich, die Vorlackierung oder die Vordruck- 

farbe mittels einer Hochdruckplatte indirekt uber einen 
Gummi zyl inder appliziert wird. 



22. Verfahren nach Anspruch 19, 
2 0 gekennzeichnet dadurch, 

dass der Vorstrich, die Vorlackierung oder die Vordruck- 
farbe liber ein Of f setdruckwerk appliziert wird. 



23. Verfahren nach Anspruch 1 oder 12, 

2 5 gekennzeichnet' dadurch, 

dass zur Herstellung eines kapazitiven Elements (Konden- 
sator) zwei Linien streckenweise nebeneinander gedruckt 
werden, die an den Enden der klirzeren Linien miteinander 
ve r bunde n si nd . 

3 0 

24. Verfahren nach Anspruch 1 oder 12, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass zur Herstellung eines kapazitiven Elements (Konden- 
sator) erst die Grundlinie gedruckt wird, dann partiell 
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in einem Verfahren nach Arispruch 1 oder 12 ein Isolator 
auf gedruckt wird und in einem dritten Arbeit sschritt dann 
die Gegenlinie in einem Verfahren nach Anspruch 1 oder 12 
auf gedruckt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass zur Anbringung eines Schwingkreises oder von Teilen 
eines Schwingkreise oder eines Chips in Verbindung mit 
der Antenne eine wenigstens die flachige Ausdehnung des 
Schwingkreises oder Teiles des Schwingkreise oder Chips 
aufnehmende Vertiefung in den Bedruckstoff eingebracht 
wird und dass der Schwingkreis oder Teil des Schwingkrei- 
se oder Chip in die Vertiefung appliziert wird und dass 
eine leitende Verbindung zwischen dem Schwingkreis bzw. 
Chip und der Antenne hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass die Vertiefung so tief eingebracht wird, dass die 
zur Bedruckstoff oberseite parallele Oberseite des 
Schwingkreises oder Teiles des Schwingkreise oder Chips 
nach dessen Applikation in der Vertiefung mit der Ober- 
seite des Bedruckstoff es wenigstens biindig liegt. 

Verfahren nach Anspruch 25, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass die Vertiefung so tief eingebracht wird, dass die 
zur Bedruckstoff oberseite parallele Oberseite des 
Schwingkreises oder Teiles des Schwingkreise oder Chips 
nach dessen Applikation in der Vertiefung mit der Ober- 
seite des Antenne wenigstens biindig liegt. 
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Verfahren nach Anspruch 2 5 oder 26, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass die Vertiefung in dem Bedruckstoff durch Stanzen 
oder Pragen oder Rillen erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 25 bis 27, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass die Vertiefung durch Stanzen oder Pragen oder Rillen 
in einem oder mehreren Arbeitsaggregaten innerhalb der 
zur Durchfuhrung der Beschichtungsvorgange benutzten 
Druckmaschine erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 2 5 bis 27, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass die Vertiefung durch Stanzen oder Pragen oder Rillen 
innerhalb einer einen oder mehrere Verpackungszuschnitte 
aus einem wenigstens mit Antennen bzw. Teilen von 
Schwingkreisen bedruckten Druckbogen erzeugenden Stanzma- 
schine erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 bis 24, 
gekennzeichnet dadurch, 

dass eine Antenne bzw. ein Teil eines Schwingkreise auf 
den Bedruckstoff aufgebracht wird, dass der Schwingkreis 
oder Teil des 'Schwingkreise oder ein Chip auf dem Be- 
druckstoff in Verbindung mit der Antenne oder dem Teil 
des Schwingkreises appliziert wird, dass eine leitende 
Verbindung zwischen dem Schwingkreis bzw. Chip und der 
Antenne hergestellt wird, und dass mittels Verformung des 
Bedruckstoff es der Schwingkreis ..bzw. Chip und die Antenne 
bis wenigstens auf Hohe der Bedruckstoff oberflache abge- 
senkt werden. 
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32. Verfahren nach Anspruch 25 bis 31, 
gekennzeich.net dadurch, 

dass als Bedruckstoff ein kompressibler Bedruckstoff ver- 
wendet wird. 
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[ Zu s ammen f a s sung ] 

Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung eines RFID 
Etiketts unter Verwendung eines Druckverf ahrens . Aufgabe der 
5 vorliegenden Erfindung ist es, die benotigten Teile in einfa- 
cher Weise auf das Etikett zu bringen und vorzugsweise die 
Antenne auch gegen mechanische zu schiitzen. Erf indungsgemaft 
gelingt dies dadurch, dass zumindest ein Teil der fur die 
Funktion benotigten Antenne und des Schwingkreises durch 

10 Bogenof f setdruck bzw. direkt oder indirekt mit einer Hoch- 
druckplatte auf den Bedruckstoff appliziert wird. 
Urn den Schwingkreis gegen Beschadigungen zu schiitzen, ist 
vorgesehen, dessen Applikationsf lache abzusenken oder den 
Schwingkreis und die Antenne nach Applikation in den Bedruck- 

15 stoff abzusenken. 
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[Anhangende Zeichnungen] 



Anzahl anhangende Zeichnungen: 3 (1 Blatt) 
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